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strutturato per acquisire la post-analisi.
– la creazione di una capacità per 
analizzare questi database strutturati.
– incorporando un componente 
intelligente nell’ambiente del progettista.
– incorporando la capacità di 
modificare continuamente le 
conoscenze acquisite nel sistema.
L’attuazione di queste funzioni garantisce 
non solo l’acquisizione della conoscenza, 
ma anche la sua capitalizzazione e 
inoltre la conoscenza acquisita è sempre 
aggiornata per non diventare stagnante in 
relazione all’evoluzione dell’industria.
scambiati per rispondere rapidamente 
alle necessarie mutevoli esigenze di 
mercato. Tale sistema completamente 
riconfigurabile non esiste ancora oggi 
ma è oggetto di grandi sforzi di ricerca in 
tutto il mondo, con particolare attenzione 
agli aspetti di controllo sull’hardware 
e sulla macchina. I fautori di questo 
approccio ritengono che ha il potenziale 
per offrire una soluzione più economica, 
in lungo periodo, rispetto al FMS, in 
quanto può accrescere la durata e l’utilità 
di un sistema di produzione. In sintesi, 
un sistema di produzione riconfigurabile 
è un sistema produttivo flessibile e 
personalizzato, invece l’FMS è un sistema 
produttivo con flessibilità generale [7, 
8, 9]. Gli RMS sono progettati per far 
fronte a situazioni dove la produttività e 
la capacità di reagire ai cambiamenti del 
sistema sono di vitale importanza [10].
Conclusioni e caratteristiche 
del sistema CAD proposto
In conclusione per far fronte ai progressi 
tecnologici, a una produzione caratterizzata 
da una maggiore concorrenza e a una 
globalizzazione delle organizzazioni, c’è 
bisogno di una maggiore collaborazione tra 
progettazione e produzione. Ciò è possibile 
attraverso un CAD che abbia la funzionalità 
di chiudere “l’anello della conoscenza” 
tra la progettazione e gli ambienti di 
produzione, acquisendo la conoscenza 
in modo strutturato (apprendimento) e 
integrando considerazioni di produzione 
nella fase di progettazione iniziale 
del prodotto, consentendo così un 
miglioramento continuo della qualità dei 
prodotti e della redditività per ottenere 
un vantaggio di mercato [11]. Questo 
sistema CAD mira a diminuire il numero 
di flussi/iterazioni molteplici tra designer 
e progettisti di processo nell’interfaccia 
informale, riducendo così gli sforzi 
da parte di queste due fondamentali e 
costose risorse, fino a quando non si 
arriva al prodotto finale come in fig. 3. Un 
ulteriore obiettivo è quello di acquisire, 
conservare e riutilizzare la conoscenza 
creata in questa fase relativamente 
al ciclo di vita del prodotto. Questi 
obiettivi saranno raggiunti attraverso:
– la creazione di un meccanismo strutturato 
per acquisire le interazioni tra il designer 
e il progettista di processo o produttore.
– la creazione di un meccanismo 
Moduli e interazioni principali 
del sistema CAD.
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